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На торфобрикетных заводах сушка торфа осуществляется за счёт утилизации 
теплоты сжигаемого в котельной завода торфа. Торф при влажности более 52 % не горит в 
топках котельной. Такая же проблема существует на ТЭЦ и в муниципальных котельных, 
использующих в качестве топлива фрезерный торф. 
Фрезерный способ добычи торфа имеет ряд недостатков, главными из которых 
являются сезонность добычи и зависимость от погодных условий.  
Для обеспечения поставок на ТЭЦ торфа гарантированной влажности Самсоновым 
Н.Н. была предложена идея осуществлять  добычу топливного торфа повышенной 
влажности  около 60 %, и производить его предварительную подсушку на заводе 
искусственной  сушки торфа (ИСТ). Был построен завод ИСТ, анализ работы которого 
подтвердил экономическую целесообразность такого решения проблемы. Но по ряду 
причин дальнейшие работы  по ИСТ были приостановлены. 
Позднее во ВНИИ торфяной промышленности вновь вернулись к этой идее. Была 
разработана технология добычи топливного торфа для электростанций влажностью 60 % с 
последующей его подсушкой на заводе искусственной сушки и поставкой на ТЭЦ сырья 
гарантированной влажностью 45 %. Такой вариант подсушки рентабелен при 
использовании торфяного сырья на ТЭЦ, т.е. при большом его расходе. 
Для торфобрикетных заводов (ТБЗ) при сравнительно небольшом расходе 
топливного торфа строительство дополнительного завода искусственной сушки не имеет 
смысла. 
Основным способом сжигания фрезерного торфа повышенной влажности на ТБЗ 
является «осветление» топлива впрыском в объём топки через форсунки дополнительного 
количества мазута. 
При переходе страны на рыночные отношения такой способ для многих 
предприятий оказался неприемлемым.  На ТБЗ пытаются решить этот вопрос по-разному, 
например, используют торфяную пыль из-под штемпелей прессов и охладительных 
лотков, но эти методы можно  рассматривать скорее как способы утилизации отходов 
производства, так как такие мероприятия способствуют процессу горения, но полностью 
решить проблему использования торфа повышенной влажности они не могут. 
На ТБЗ «Тоотси» (Эстония) решили эту проблему более кардинально. На этом 
заводе установлены две очереди пневмопароводяных сушильных установок Пеко 
производительностью 2 х 60 тыс. т брикетов в год. Охладительные лотки от одного канала 
из шести используемых двухштемпельных  прессов Б-8232 развернули в бункерную 
сырья, и брикеты  вместе с топливным торфом повышенной влажности поступают по 
конвейеру сырья через подготовительное отделение в котельную завода. Несмотря на 
снижение выпуска брикетов, такой способ может обеспечивать устойчивую работу завода. 
Известен способ сжигания торфа повышенной влажности в топках ТБЗ без 
добавления мазута. В отличие от существующей технологической схемы ТБЗ с 
пневмопароводяной сушильной установкой Пеко в сушильном отделении завода 
организуется дополнительный участок подсушки топливного торфа [1]. 
Сущность способа заключается в том, что один из водяных корпусов переводится 
на обогрев паром, и теплота этого корпуса используется для подсушки топливного торфа 
котельной. 
Технологическая схема работы сушильной установки Пеко при этом изменяется. 
Технологический торф (предназначенный для брикетирования) с конвейера сырья 
подготовительного отделения проходит все операции подготовки торфа (дробление и 
грохочение) и поступает на обводный конвейер сушильного отделения, которым 
технологический торф, минуя сушильный корпус II-B, направляется в корпус II-A. 
Сушильный корпус II-B переводится на обогрев паром, как делается в сушилке Пеко при 
«разомкнутом» цикле работы [2], а вся «горячая» вода из теплообменника направляется в 
корпус II-A , в этот же корпус подаётся технологический торф и далее по типовой 
технологической схеме в паровые корпуса и т. д. 
На участке подсушки топливного торфа повышенной влажности, расположенного в 
непосредственной близости от корпуса II-B дополнительно устанавливаются шахтная 
мельница, ковшовый элеватор, а в соединительный канал между корпусом II-B и 
циклоном корпуса – два дополнительных затвора и два материалопровода.  
Вентилятор корпуса II-B  нагнетает в корпус атмосферный воздух, который 
нагревается за счёт теплоносителя (пара) и  через первый дополнительный затвор 
соединительного канала направляется по дополнительному материалопроводу в шахтную 
мельницу. 
На конвейере сырья ТБЗ «Тоотси» из бункерной формируются два  независимых 
параллельных потока торфа: технологический и топливный, направляемый по технологии 
в котельную завода. 
В рассматриваемой технологической схеме при необходимости  топливный торф 
плужковым сбрасывателем сгружается в ещё один дополнительный материалопровод, 
который соединяется с материалопроводом, отходящим от корпуса II-B, и в потоке 
горячего воздуха торф попадает в шахтную мельницу, где происходит сушка топливного 
торфа. Подсушенный топливный торф через второй дополнительный затвор 
соединительного канала попадает в циклон корпуса II-B, где осаждается и 
дополнительным ковшовым элеватором возвращается далее по ходу на конвейер сырья и 
по нему в котельную завода. 
    Следует отметить, что перечисленное выше дополнительное оборудование 
участка подсушки топливного торфа включается в работу в сезоны, когда в связи с 
неблагоприятными погодными условиями не представляется возможным заготовить 
кондиционный топливный торф. В «нормальные» сезоны добычи фрезерного торфа 
оборудование участка подсушки топливного торфа не используется и ТБЗ работает по 
типовой технологической схеме. 
    Использование теплоты корпуса II-B для подсушки топливного торфа 
повышенной влажности возможно при изменении работы  пневмопароводяной сушильной 
установки Пеко. 
Схема изменённой технологической линии торфобрикетного завода показана на 
рис. 1. На конвейере сырья 1 из бункерной, как по  типовой технологической схеме, 
формируются два независимых параллельных потока поступающего торфяного сырья: 
технологический (для брикетирования) и топливный, направляемый в котельную завода. 
Технологический торф попадает в подготовительное отделение 2, где проходят операции 
подготовки торфа, и по материалопроводу 9 направляется в сушильное отделение 3, где 
расположены участки водяных 4  и паровых 5  корпусов.  
Высушенный торф (сушёнка) направляется в прессовое отделение 6, и далее 
брикеты поступают на склад готовой продукции 7. Топливный торф конвейером сырья 1 
подаётся  в котельную 8. 
 
Рис. 1. Схема изменённой технологической линии торфобрикетного завода 
 
Оборудование участка подсушки топливного торфа (рис. 2) работает следующим 
образом. 
В сезоне, когда заготовлен топливный торф кондиционной влажности 45–50 %, и 
нет необходимости в подсушке топливного торфа, затворы 16, 19, 20 и ковшовый элеватор 
21 не работают. Оборудование завода используется по обычной технологической схеме. 
В сезоне  с неблагоприятными погодными условиями поступает торф повышенной 
влажности. В этом случае требуется искусственная подсушка топливного торфа.   Корпус 
II-B переводится на обогрев паром, питатели 11 и 15 останавливаются, включаются в 
работу ковшовый элеватор 21, затвор 16 и дополнительные затворы 19 и 20. 
Технологический торф из подготовительного отделения 2 по материалопроводу 9 и 
обводному конвейеру 10, минуя корпус  II-B, направляется затвором  16 в корпус  II-A, 17 
и далее  по технологической схеме. 
 Атмосферный воздух вентилятором нагнетается в корпус  II-B.           Топливный 
торф с конвейера сырья 1 по дополнительному материалопроводу 18 затвором 19  также 
подаётся в корпус II-B, подсушивается и через соединительный канал 13, циклон 14 
ковшовым элеватором 21 возвращается далее на конвейер сырья 1 и направляется  в топки 
котельной завода. 
Первый вариант подсушки топливного торфа повышенной влажности на ТБЗ 
требует больше дополнительного оборудования, что приводит к увеличению расхода 
электроэнергии при его эксплуатировании и дополнительным расходам на 
реконструкцию. Но использование шахтной мельницы интенсифицирует процесс сушки. 
Выбор рационального способа требует более детального анализа. 
Для проверки возможности подсушки топливного торфа повышенной влажности на 
ТБЗ с использованием теплоты первого корпуса, переведенного на «разомкнутый» цикл 
работы, выполнен теплотехнический расчёт на основании данных производственных 
испытаний сушильной установки Пеко [2].  
 
Рис. 2. Участок подсушки топливного торфа 
 
 Теплотехнический расчёт выполнен для торфа влажностью 43,2 %. Торф такой 
влажности не требует подсушки, но  данные, полученные экспериментально на 
производстве,  позволяют показать реальные возможности предлагаемого способа. 
Расход теплоты в корпусе ΙΙ-В, работающем по «разомкнутому» циклу (в корпус ΙΙ-
В подается пар).  
Затраты теплоты на испарение влаги из торфа и нагрев сушильного агента 
(атмосферного воздуха) в корпусе II-В 
46,2∙103(98,5 – 35,8) = 2,9∙106 кДж/ч, 
где I2, I1 – энтальпия воздуха на выходе и входе из корпуса, кДж/кгсух. возд., L – расход 
сухого воздуха, тыс. кг/ч [2]. 
При этом не учтены потери теплоты с уходящим через циклон сушильным агентом. 
Затраты теплоты на нагрев торфа 
18 250∙2,88 (28,7 – 22,1) = 0,347∙106 кДж/ч, 
где cторфа – теплоемкость торфа, кДж/кг∙К, 
2(100 – 40,1)/100 + 4,19∙40,1/100 = 2,88 кДж/кг∙К, 
где v1 и v2 – температура торфа соответственно на входе в корпус и выходе из него,  
0С; w –  влажность торфа, %. 
Общие затраты теплоты в корпусе ΙΙ-В 
2,9∙106+ 0,347∙106=3,247∙106  кДж/ч∙т. 
В предлагаемом способе подсушки торфа его масса, поступающая в корпус II-B, 
уменьшается, и, соответственно, снижаются расход теплоты на  нагрев материала 
Q
'
2= 4 560 ∙ 2,88∙ (28,7 – 22,1) = 86 676  кДж/ч. 
Поэтому увеличиваются затраты теплоты на испарение влаги 
(3,247–0,086 676) ∙106 = 3,239∙ 106 кДж/ч. 
Так как Q = L (I2 –I1),  энтальпия на выходе из корпуса  
I
'
2 = 3,239∙10
6 
 / 46 200 +35,8 = 105,9 кДж/кгсух.возд. 
Определить влагосодержание сушильного агента (воздуха) после корпуса II-B в  
предлагаемом способе подсушки топливного торфа не представляется возможным, так как 
неизвестна температура сушильного агента на выходе из корпуса. 
Но, чем выше энтальпия сушильного агента, тем выше его температура и 
соответственно увеличивается  содержание в нём влаги. При промышленных испытаниях 
сушилки Пеко [2] определены влагосодержание воздуха на выходе из корпуса II-B, равное 
25,0 г/кгсух.возд., и его энтальпия после циклона, равная 98,5 кДж/кгсух.возд.. В предлагаемом 
варианте подсушки топливного торфа энтальпия воздуха  на выходе из корпуса оставляет  
105,9 кДж/кгсух.возд..  
Предполагаем, что между энтальпией воздуха и его влагосодержанием существует 
прямопропорциональная зависимость. 
Тогда влагосодержание воздуха после корпуса II-B  
d2 = 25,3∙ 105,9 / 98,5 = 27,2 г/кгсух.возд.. 
Удельный расход сухого сушильного агента (воздуха) 
1000 / (27,2 – 6,0) = 47,17кгсух.газов /кгисп.влаги. 
Производительность по испаренной влаге определяем из выражения 
 
откуда W = 46 200/47,17 = 979,4 кг/ч.  
Если     , то влажность подсушенного топливного 
торфа 
w2  = ( 43,2 ∙18 250 – 100 ∙ 979,4 ) / (18 250 – 979,4 ) = 40,0 %. 
Таким образом, используя данный метод подсушки торфа, можно уменьшить 
влажность исходного торфа с 43,2  до 40,0 %.  При подсушке торфа более высокой 
влажности эффект от использования данного способа подсушки будет значительно выше. 
Рассмотрим, до какой влажности w2 можно подсушить топливный торф, если его 
исходная влажность w1 составляет 56 %. 
Количество торфяного сырья, поступающего на завод, G1 = 18 250 кг/ч. На эту 
производительность рассчитано оборудование подготовительного отделения завода, 
поэтому массу торфа влажностью 56 %,  поступающего на завод, не изменяем. Количество 
топливного торфа  для котельной составляет 25 % от всего поступающего на завод торфа с 
учётом использования пара котельной для отопления помещений завода и других  
потребителей 
0,25∙18 250 = 4 580 кг/ч. 
Используя  уравнение (см. выше), определим, до какой влажности можно 
подсушить топливный торф:  
w2 = (4 580 ∙ 56 – 100 ∙ 979,4) / (4 580 – 979,4) = 44,03 %. 
Таким образом, используя рассмотренный способ подсушки  торфа повышенной 
влажности, можно снизить влажность топливного торфа с 56 % до 44 %. 
Окончательный вывод о перспективности использования  топливного торфа 
повышенной влажности в топках котельной ТБЗ можно сделать на основании анализа 
экономической  эффективности рассмотренных способов подсушки. 
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